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"PANNEAU ISOLANT A BASE DE FIBRE MINERALE, PROCEDE POUR 
SA PRODUCTION ET SON UTILISATION" 



La presente invention concerns un panneau isolant a 
base de fibres min6rales telles que des fibres de 
verre, de la laine de verre, de la laine de roche et 
similaires, et un precede de production d'un tel 
panneau isolant. Dans un souci de simplicite, dans ce 
qui suit, on parlera principaleitient de panneaux de 
fibres de verre. 

Des : panneaux d' isolation thermique qui sont 
generalement utilises pour calorifuger des appareils 
elect.riques notamment managers, par exemple des fours 
de 'Cuisine, electriques ou a micro-ondes, des 
r^frigerateurs, des chaudieres^ des conditionneurs ou 
climatiseurs et similaires, sont largement diffuses sur 
le march6. 

. De tels panneaux prevoient une ame en materiau isolant, 
par exemple des fibres de verre, qui est eventuellement 
revetue sur une face ou sur les deux faces par un film 
d* aluminium. La couche de revetement en aluminium est 
appliquee pour ameliorer la manipulation des panneaux, 
pour retenir les poussieres creees par les fibres de 
verre, pour reduire les risques d ' ef f ilochage des 
fibres de verre et leur collage lorsque les panneaux 
sont superposes ou empiles. 

Ces panneaux sont en general places a I'exterieur de 
I'ouverture de I'appareil 61ectromenager , le revetement 
d' aluminium du panneau 6tant generalement dispose sur 
la face du panneau qui est tournee vers I'exterieur de 
I'appareil electrom6nager . En general, ces panneaux ne 
sont pas visibles et sont places dans un interstice 
form6 dans le caisson de I'appareil electromenager . 
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En general, avant d'etre assembles sur I'appareil 
electromenager, ces panneaux sont preform6s avec des 
trous qui conviennent pour accueillir des moyens de 
5 fixation et pour permettre par exemple le passage des 
cables electriques de I'appareil 61ectrom6nager . 

Les panneaux isolants de la technique connue presentent 
differents inconv^nients, qui sont dus surtout aux 
10 caracteristiques de conductivite electrique et 
thermique de la couche de revet ement en aluminium. 

En effet, comme ces panneaux sont souvent traverses par 
des cables electriques sont en contact avec eux, si ces 

15 cables electriques ne sont pas isoles de fagon 
adequate, le revetement d' aluminium, qui est 
electriquement conducteur, risque de creer des courts- 
circuits dangereux. Le revetement d' aluminium n'est de 
plus pas suffisamment elastique et done flexible et est 

20 de plus susceptible de se rompre, en plus de risque de 
se couper sur les bords. 

En outre, comme I'ame en fibres de verre est un bon 
isolant thermique, alors que le revetement d' aluminium 
25 est un bon conducteur de la chaleur, il se cree entre 
l'§me de fibres de verre et le revetement d' aluminium 
un pont thermique qui compromet les caracteristiques 
isolantes du panneau. 

30 Pour la production de ces panneaux dans la technique 
connue, on introduit d'abord du verre fondu dans une 
machine de production de fibres de laquelle sortent des 
fibres de verre qui sont melangees avec le liant et 
tombent sur une bande transporteuse sur laquelle elles 

35 subissent une aspiration d'air pour ensuite etre 
transportees dans un four pour stabiliser le liant. 
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Dans une variants ^ 1 ' utilisation d'un liant, pour 
relxer les fibres de verre de I'ame du panneau, ces 
fxbres de verre rassemblees sur la bande transporteuse 
peuyent subir une operation d- aiguilletage pour obtenir 
un Ixen m^canique par recours ^ des aiguilles speciales 
a crochet. 

En tout cas, on obtient une ame ou tapis de fibres de 
verre relives entre elles, par des moyens chimiques (a 
1 axde d'un liant) ou par des moyens m^caniques (par 
axgu:Llletage), qui est eventuellement enroule en 
rouleau pour etre transports vers une phase ulterieure 
de travail dans laquelle les revetements d- aluminium 
sent colles sur le matelas de fibres de verre au moyen 
d un pdhesif appropri^ au silicate. 

Ensuite, le tapis de fibres de verre avec son 
revetement d' aluminium est enroule en rouleaux ou 
eventuellement taill6 pour la formation de panneaux 
semi-fmis qui sont d6coupes de maniere a obtenir les 

dimensions voulues ave»r- h^^o 

^^^^ trous avantageux de 

fixation et de passage des cables. 

Enfin, les rouleaux ou les panneaux du produit semi- 
fine sont envoy^s dans une phase de sechage final, pour 
faire secher I'adhesif utilise pour 1 • application du 
revetement d' aluminium. 

II apparalt a 1 • evidence que ces precedes de production 
de panneaux isolants sont longs et coOteux, surtout a 
cause de la multiplicite des phases n^cessaires pour le 
collage du revetement d' aluminium. 

L- Ob jet de la presents invention est d'eliminer les 
inconv^nients de la technique connue en proposant un 
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panneau isolant a base de fibres de verre qui ait de 
bonnes caracteristiques de calorif ugeage et en mgme 
temps assure une bonne isolation electrique. 

5 Un autre objet de 1' invention est de proposer un 
panneau isolant qui soit extremement flexible et qui 
eliitiine tout risque de se couper. 

Encore un autre objet 'de la presente invention est de 
10 proposer un tel panneau isolant qui soit versatile, 
pratique pour 1 ' utilisateur, economique et de 
realisation simple . 

Selon ' 1 ' invention, ces objets sont atteints avec le 
15 panneau isolant qui presente les caracteristiques 
reprises dans la revendication independante 1 annexee. 

Un autre objet de la presente invention est de proposer 
un procede de production d'un panneau isolant a base de 
20 fibres minerales qui soit efficace, rapide et en meme 
temps economique et simple. 

Selon 1' invention, cet objet est atteint avec les 
procedes de production d'un panneau isolant dont les 
25 . phases sont reprises respectivement dans les 
reyendications 13 et 19 annexees. 

L' invention a enfin pour objet 1' utilisation d'un tel 
panneau isolant dans un appareil 61ectrique, en 
30 particulier electromenager, tel que ceux mentionn§s 
precedemment - 

Le panneau isolant a base de fibres de verre selon 
1' invention comprend une ame de fibres de verre liees 
35 entre elles et une couche de revetement reliee a au 
moins une face de I'ame de fibres de verre. 
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La caract6ristique particuli^re de 1' invention consiste 
en le fait que la couche de revetement comprend un 
tisse-non-tiss6 (TNT), un tissu de fibres minerales ou 
un voile de fibres minerales, en particulier de fibres 
de verre. Par coiranodit6, dans ce qui suit, la couche de 
rev§tement sera designee principalement coirane couche de 
tisse-non-tisse (TNT) , aussi coinmun^ment appele « non- 
tiss6 ». 



Elle permet d'obtenir de nombreux avantages, tant dans 
le produit final que dans le precede de production. 

En effet, le tisse-non-tisse est un bon isolant, tant 
electrique que thermique. Le r^sultat en est que 1 ' on 
61imine les risques de court-circuit des cables 
electriques qui traversent le panneau et en meme temps, 
on ne constate pas de brusques sauts thermiques entre 
I'ame de laine de verre et la couche de revetement en 
tisse-non-tisse. 

En outre, le revetement en TNT ameliore les 
manipulations du panneau en garantissant une meilleure 
sensation au toucher par 1 ' utilisateur que les panneaux 
dotes d'un revetement d' aluminium. 

En outre, comme le TNT est plus elastique et flexible 
que 1' aluminium, en plus d'ameliorer les manipulations 
du panneau, on 6vite les risques de rupture des bords 
du panneau. 

D'autres caracteristiques de 1 ' invention apparaitront 
plus clairement a la lecture de la description 
d6taillee qui suit, qui concerne de maniere purement 
exemplative et done non limitative ses modes de 
realisation repr6sentes dans les dessins annexes, dans 



wo 2005/032811 



- 6 - 



PCT/FR2004/002487 



lesquels : 

la figure 1 est un organigrainine qui represente 
schematiquement le precede de production d'un panneau 
isolant ^ base de fibres minerales selon 1 ' invention et 

la figure 2 est un organigramme qui represente 
schematiquement un deuxieme mode de realisation du 
proc6d6 de production d'un panneau isolant a base de 
fibres minerales . 

A I'aide de la figure 1, decrivons maintenant un 
premier mode de realisation du precede de production du 
panneau isolant a base de fibres de verre selon 
1 'invention. 

Une pate de verre fondu 1 est envoyee dans une machine 
de production de fibres 2 qui produit une pluralite de 
fibres de verre 10. 

La machine met en oeuvre un precede de fibrage rotatif 
dit a centrifugation interne, dans lequel la matiere 
fondue est regue dans un organe rotatif a symetrie de 
revolution nomme assiette, presentant une parol percee 
d'une pluralite d' orifices ^ travers lesquelles la 
matidre fondue est ejectee et prise en charge par un 
courant gazeux d'etirage. 

Aux firis de la presente invention, la machine est 
reglee pour produire des fibres caracterisee par un 
micronaire de I'ordre de 3 a 4,5 sous 5g. 

Suivant la realisation de la figure 1, les fibres ont 
avantageusement un micronaire de I'ordre de 3 a 3,8 
sous 5g. 

Les fibres de verre 10 qui sortent de la machine 2 de 
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production de fibres sont transportees au travers d' une 
couronne de pulverisation 3 dans laquelle on pulverise 
un ou des Hants qui se combinent avec les fibres de 
verre 10 dans le but de favoriser une liaison chimique 
entre elles. Parmi les Hants, on peut utiliser des 
Hants mineraux tels que, par exemple une solution 
aqueuse de sels de polyphosphate d' aluminium. 

De cette maniere, des fibres de verre melees aux Hants 
11 sortent de la machine de pulverisation 3 et sont 
rassemblees sur un support 9 de maniere a former une 
masse peu compacte 12 de fibres de verre et de liant 
dans laquelle le liant exerce son action de liaison sur 
les fibres de verre. Le support 9 a la forme d'un ruban 
qui est deroule d'une bobine-mere 90 et que 1 ' on fait 
avanqer dans le sens de la fleche Fa au moyen d'un 
transporteur 4 . 

Le support 9 est une bande realisee en tisse-non-tisse 
(TNT), en tissu de verre ou en voile de verre. Le 
support 9 est de preference compose d'un tisse-non- 
tisse a base de matiere plastique, par exemple des 
derives de polyethylene et/ou de polyester, auxquels 
sont eventuellement ajoutes des charges d' oxydes 
metalliques . 

Dans la zone du transporteur 4, en dessous du support 9 
est dispose un aspirateur 5 qui a pour fonction 
d'aspirer I'air de la masse peu compacte 12 de fibres 
de verre et de liant a travers le support 9 de maniere 
a aspirer les poussieres des fibres de verre et en meme 
temps a favoriser une premiere reduction de I'humidite 
des fibres et des Hants. 

II faut remarquer que grace au fait que 1 ' on utilise un 
support 9 en tisse-non-tisse a un grammage qui permet 
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de filtrer I'air, on peut executer la phase 
d' aspiration de I'air en m&me temps que la reception de 
la masse de fibres de verre 12 sur le support 9. Cette 
operation est clairement impossible si comme support 9 
on utilise un materiau m6tallique, par exemple un film 
d' aluminium, comme dans la technique connue, qui ne 
permet pas le passage de I'air. A titre indicatif, un 
grammage de I'ordre de 10 a 100 g/m- remplit 
efficacement la fonction de permettre 1' aspiration 
d' air. 

En aval de I'aspirateur 5, mais aussi de la masse de 
fibres de verre 12, est place un rouleau presseur 6 qui 
a pour fonction de realiser un premier compactage des 
fibres de verre de maniere a obtenir une Sme ou un 
tapis, de fibres de verre 13 essentiellement homogenes 
dispds6s sur le support 9. L' adherence du support 
inf^rieur 9 au tapis de fibres de verre 13 est garantie 
par la phase d' aspiration effectuee par I'aspirateur 5, 
pendant laquelle 1' humidity du liant est diminuee. 

Si comme produit final, on souhaite un panneau de 
fibres de verre qui est dote d'un rev§tement sur les 
deux faces, on utilise une deuxieme bobine-mere 90' de 
laquelle on d6roule une bande de TNT 9' avantageusement 
essentiellement identique au rev§tement 9 deroul6 par 
la premiere bobine-mere 90. 

En aval- du rouleau presseur 6, au-dessus du tapis de 
fibres de verre compactees 13, est place un groupe 
"encreur" 7 qui comprend un rouleau distributeur de 
liant qui reprend le liant dans une cuve situee par- 
dessous et I'etend sur la surface inferieure de la 
bande de TNT 9'. Le liant utilise dans cette phase peut 
§tre le m§me liant que celui utilise dans la machine de 
pulverisation 3 dans d'autres solutions aqueuses, ou 
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etre un liant mineral different. 

La necessite d'utiliser le groupe encreur 7 est due au 
fait qu'en aval de I'aspirateur 5, le liant ajoute aux 
fibres de verre pendant la phase de pulverisation est 
en general trop asseche voire completement sech6 et ne 
convient done pas en general pour garantir la prise du 
support superieur sur le tapis de fibres de verre 13. 

En aval du groupe encreur 7 est pr6vu un rouleau 
presseur 70 qui determine 1 ' accouplement du support 9' 
et du tapis de fibres 13. A ce stade I'ame de fibres 
minerales a generalement une epaisseur de I'ordre de 15 
a 35 irjm, notamment de I'ordre de 20 a 30 mm. 

Pour /permettre 1 ' adherence du support superieur 9' sur 
le tdpis de fibres de verre 13, le tapis de fibres de 
verre 13 comprime en sandwich entre le support 
inf6rieur 9 et le support superieur 9' est avance au 
moyen d'une bande transporteuse inferieure 80 et d'une 
bande transporteuse superieure 80' dans un four 8 qui 
provoque le sechage du liant depose par le groupe 
epcreur 7 et par consequent 1' adherence du support 
superieur 9' sur le tapis de fibres de verre 13 et la 
stabilisation de I'adhesif entre les fibres. La 
temperature de f onctionnement du four 8 de sechage du 
liant est comprise dans 1 ' intervalle de 100 a 200 °C. 

Enfin, la couche de fibres de verre 13 a laquelle sont 
lies le support inferieur et le support superieur 9, 9' 
est reprise en un rouleau ou est taillee et decoupee 
directement de maniere a obtenir des feutres isolants 
de dimensions appropriees, constitues d'une couche de 
fibres de verre 13 liees entre elles et liees a au 
moins un support 9, 9' au moyen de liants de type 
mineral . 
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En reference A la figure 2, decrivons un deuxieme mode 
de realisation des precedes de production d'un panneau 
isolant a base de fibres de verre configures comme 
5 variantes du proced6 de la figure 1. Par consequent, 
dans ce deuxieme mode de realisation, des elements 
identiques correspondants k ceux que 1 ' on a deja 
decrits en reference a la figure 1 sont designes par 
les memes references numeriques et on omettra leur 
10 description detaillee* 

Dans ce deuxieme mode de realisation, les fibres de 
verre 10 sortent de la machine 2 de production de 
fibre;^ ne sont pas melangees avec des liants aptes a 

15 creer une liaison chimique entre . les fibres. Dans ce 
cas, .on utilise une quantite minime d' agents qui ont 
pour ' seul but de retenir la poussiere et non de creer 
une liaison chimique entre les fibres. G6neralement , 
comme additifs anti-poussiere, on utilise un type 

20 d' agent connu en soi denomme Fomblin®. 

Suivant la realisation de la figure 2, les fibres ont 
ayantageusement un micronaire de I'ordre de 3,5 a 4,5 
sous 5g. 

25 

A ce point, les fibres de verre sont rassemblees de 
maniere former un tapis 112 (figure 2) qui peut etre 
enroule en un rouleau. 

30 Le tapis de fibres de verre 112 est avance entre deux 
supports 9, 9' deroules d*une premiere et d'une 
deuxieme bobine-mere 90, 90', II est clair que si 1 ' on 
souhaite le revetement sur une seule face des fibres, 
I'une des deux bobines 90, 90', de preference la bobine 

35 superieure 90', peut etre omise. 
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En aval des bobines 90, 90', des rouleaux respectifs 
d'accouplement 170, 170' aptes ^ tendre les supports 9, 
9- respectifs sont pr6vus en dessous et au-dessus du 
tapis de fibres de verre 112. Le tapis de fibres de 
verre 112 avec les supports 9, 9' respectifs est avanc6 
au moyen d'un transporteur 140 dans la direction de la 
fleche Fa vers une machine d' aiguilletage 108. 

La machine d' aiguilletage 108 comprend une plurality 
d' aiguilles a crochet 180 dispos6es en dessous du plan 
du support inferieur 9, et une plurality d' aiguilles k 
crochet 180' disposees au-dessus du plan du support 
superieur 9'. Les aiguilles inferieures 180 et les 
aiguilles superieures 180' se deplacent verticalement 
dans un deplacement alterne dans le sens des fleches Fv- 



De cette mani^re, les aiguilles 180, 180' traversent 
les supports 9, 9' respectifs et lient les fibres de 
verre du tapis 112 entre elles et aux supports 9, 9' 
respectifs. Comme r^sultat, a la sortie de la machine 
d' aiguilletage 108, on aura un tapis ou une ame de 
fibres de verre compactes 113 dans laquelle les fibres 
de verre sont liees mecaniquement entre elles, au 
support inferieur et au support superieur respectifs 9, 
9' . 

I. 

II faut remarquer que grace au fait que 1 ' on utilise un 
support 9, 9' en tisse-non-tisse d'un grammage qui 
convient pour permettre la traversee des aiguilles 180, 
180', avantageusement de I'ordre de 10 a 100 g/m^ , on 
peut executer la phase d' aiguilletage directement sur 
les supports 9, 9' en evitant de cette maniere la phase 
ulterieure de collage des supports 9, 9' sur le tapis 
de fibres 112. Cette operation qui est clairement 
impossible si on utilise comme supports 9, 9' un 
mat6riau m^tallique, par exemple un film d' aluminium, 
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10 



comme dans la technique connue, qui serait perforee par 
le passage des aiguilles 180, 180' sans pour autant 
creer de liaison entre le film et I'Sme de fibres. 

Un tel tapis de fibres 113 avec ses supports 9, 9' 
respectifs lies mecaniquement est transports hors de la 
machine d' aiguilletage 108 au moyen d'un transporteur 
141 et de la envoye aux phases ulterieures 
d* enroulement en rouleaux et ensuite de decoupe et/ou 
de taille, de maniere a obtenir les produits voulus . 



Aux presents modes de realisation de 1' invention, on 
peut apporter de nombreuses variations et modifications 
de details a la portee d'un homme du metier, qui sont 
15 cependant comprises dans la portee de 1 ' invention qui 
est definie par les revendications annexees. 
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REVENDICATIONS 

1. Panneau isolant pour calorif ugeage d' appareil 
61ectrique, le panneau 6tant k base de ' fibres 
minerales, par exemple des fibres de verre, de la laine 
de verre, de la laine de roche et similaires, et 
comprenant une Sme (13; 113) de fibres minerales li6es 
entre elles et une couche de revetement (9, 9') 
appliquee sur au moins une face de ladite Sme de fibres 
minerales (13; 113), caract6ris6 en ce que ladite 
couche de revetement (9; 9') comprend un tisse-non- 
tisse (TNT) , un tissu de fibres minerales ou un voile 
de fibres minerales, et en ce que la couche de 
revStqment est liee chimiquement aux fibres minerales 
de I'ame par un liant mineral ou liee mecaniquement aux 
fibres minerales de I'ame. 

I 

2. Panneau selon la revendication 1, caracterise en ce 
que ladite couche de revetement (9; 9') comprend un 
tissu ou un voile de fibres de verre. 

3. Panneau selon la revendication 1, caracterise en ce 
que ladite couche de revetement (9; 9') comprend un 
tisse-non-tisse (TNT) de fibres synth^tiques polymeres, 
notamment constitue de derives de polyethylene et de 
polyester auxquels sont eventuellement ajoutes des 
charges d' oxydes metalliques. 

4. Panneau selon 1 ' une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que ladite couche de 
revitement (9; 9') a une 6paisseur comprise de maniere 
indicative dans I'intervalle de 0,05 mm a 1,5 mm, 

5. Panneau selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que ladite couche de 
revetement (9; 9') pr6sente un grammage compris de 
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maniere indicative dans I'intervalle de 10 g/m^ a loo 

6. Panneau selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que I'Sme de fibres 
mmerales presente une masse surfacique de I'ordre de 
600 A 1000 g/m^. 

7. Panneau selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que I'Sme de fibres 
minerales comprend des fibres de verre d' un micronaire 
de I'ordre de 3 a 4,5 sous 5g. 

8. Pajineau selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce qu'il comprend des 
liant^s chimiques pour permettre a la fois une liaison 
chimique entre les fibres minerales de 1 • ame (13) et 
une liaison chimique entre la couche de revetement (9; 
9') et les fibres minerales de 1 • ame (13). 

9. Panneau selon la revendication 8, caracterise en ce 
que ledit liant chimique est un liant mineral constitue 
d'une solution aqueuse de sels de polyphosphate 
d' aluminium. 



10^ Panneau selon I'une quelconque des revendications 1 
i 7, caracterise en ce que lesdites fibres minerales de 
I'ame (113) sont liees entre elles m^caniquement et en 
ce que -ladite couche de revetement (9, 9') est li§e 
mecaniquement aux fibres minerales de I'ame (113). 

11. Panneau selon la revendication 10, caracterise en 
ce que ladite liaison mecanique est obtenue par 
aiguilletage des fibres minerales entre elles et par 
aiguilletage des fibres minerales A la couche de 
revetement (9, 9'). 
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12. Panneau selon la revendication 10 ou 11, 
caracteris^ en ce qu'il comprend un agent anti- 
poussiere entre les fibres minerales de I'Sme (113), 
tel que le Fomblin®. 

13. Procede pour la production d'un panneau isolant ^ 
base de fibres minerales selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 9, et qui comprend les 6tapes ci- 
dessous : 

- filage des fibres minerales (10) a partir d'une 
substance minerale fondue (1), 

- liaison de type chimique entre lesdites fibres 
minerales (10) de maniere a obtenir une ame de fibres 
minerales (13; 113) liees chimiquement entre elles, 

- liaison de type chimique de ladite ame de fibres 
min^ifales (13; 113) ^ une couche de revetement (9, 9') 
disposee sur au moins une face de ladite ame de fibres 
minerales (13; 113) . 

14. Proc6d6 selon la revendication 13, caracterise en 
ce que ladite phase de liaison des fibres minerales 
(.13; 113) entre elles s'effectue en meme temps que 
I'etape de liaison des fibres minerales a la couche de 
revetement (9, 9'), par recours A une liaison de type 
chimique . 

15. Procede selon les revendications 13 ou 14, 
caracterise en ce que lesdites etapes de liaison de 
type chimique comprennent les phases suivantes: 

- addition d'un liant mineral aux fibres minerales 

(10) , 

- reception des fibres minerales (11) avec le 
liant mineral sur une bande de ladite couche de 
revetement (9), 

- aspiration de I'air A travers ladite couche de 
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rev§tement (9) et ensuite sechage desdits Hants 
min6raux pour cr6er la liaison de fibres minerales 
entre elles et la liaison des fibres minerales a la 
couche de revet ement (9). 

16, Proced^ selon la revendication 15, caracterise en 
ce qu'il comprend en outre les etapes qui consistent a: 

- deposer le liant mineral sur une deuxieme couche 
de revetement (9') et 

~ appliquer ladite deuxieme couche de revetement 
(9') sur la surface de 1 ' ame de fibres minerales (13) 
qui est opposes a celle a laquelle est liee ladite 
premiere couche de revetement (9), de telle sorte que 
ledit ; liant mineral se trouve entre ladite deuxieme 
couche de revetement (9») et une face de I'ame de 
fibre^s minerales (13) . 

17. Precede selon la revendication 16, caracterise en 
ce qu'il comprend en outre 1 ' etape de sechage dudit 
liant mineral depose entre ladite deuxieme couche de 
revetement (9') et une surface de I'ame de fibres 
minerales (13), par rechauff ement . 

18- Precede selon la revendication 17, caracterise en 
ce que ladite etape de sechage du liant mineral par 
rechauff ement s'effectue a une temperature comprise 
dans I'intervalle de 100°C a 200°C. 

19. Precede de production d'un panneau isolant a base 
de fibres minerales selon I'une quelconque des 
revendications 10 a 12, qui comprend les etapes 
suivantes : 

- filage des fibres minerales (10) ^ partir d*une 
substance min^rale fondue (1) , 

liaison de type mecanique desdites fibres 
minerales (10) entre elles de maniere a obtenir une ame 
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de fibres minerales (113) liees mecaniquement entre 
elles/ 

- liaison de type mecanique de ladite ame de 
fibres minerales (113) a une couche de revetement {9, 
5 9') disposee s'ur au moins une face de ladite ame de 
fibres minerales (113) . 

20. Precede selon la revendication 19, caracterise en 
ce que ladite etape de liaison de fibres minerales 
10 (113) entre elles s'effectue en meme temps que 1' etape 
de liaison des fibres minerales a la couche de 
revetement (9, 9')f par une liaison de type mecanique. 

21- Precede selon les revendications 19 ou 20, 
15 caracterise en ce que ladite liaison de type mecanique 
s'effectue par aiguilletage, dans lequel des aiguilles 
a crochet (180, 180M traversent ladite couche de 
revetement (9, 9') pour lier mecaniquement les fibres 
minerales de 1 ' ame (113) entre elles et a la couche de 
20 revetement (9, 9'). 

22. Proced6 selon I'une quelconque des revendications 
19 a 21, caracterise en ce qu'il comprend 1 ' etape 
d' addition d' agents anti-poussiere aux fibres minerales 

25 avant l'6tape de liaison mecanique. 

23. Precede selon I'une quelconque des revendications 
13 a 22, caracterise en ce que 1' etape de filage des 
fibres minerales (10) a partir d'une substance minerale 

30 fondue est effectuee par un precede rotatif par 
centrif ugatien interne . 

24. Utilisation d'un panneau isolant selon I'une 
quelconque des revendications 1 ^ 12 pour le 

35 calorif ugeage d'un appareil 61ectrique notamment 
menager, tel qu'un four de cuisine, 61ectrique ou a 
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micro-ondes, un r^f rigerateur, une chaudiere, un 
conditionneur ou climatiseur . 
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